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©  Einspritzdüse  für  eine  Spritzgussform. 
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©  Einspritzduese  fuer  eine  Spritzfgussform  mit  ei- 
ner  geradlinigen  Materialzufuehrleitung,  mit  einem 
Verschlussteil,  das  in  einer  Bohrung  angeordnet  ist, 
die  die  Materialzufuehrleitung  schraeg  schneidet  und 
in  die  Einspritzoeffnung  einmuendet,  wobei  waeh- 
rend  des  Spritzvorganges  der  Kopf  des  Verschluss- 
teiles  die  Materialzufuehrleitung  vollstaendig  freigibt 
und  nach  Durchfuehrung  des  Spritzvorganges  die 
Einspritzoeffnung  wieder  versperrt. 
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Die  vorstehende  Erfindung  betrifft  eine  Ein- 
spritzduese  fuer  eine  Spritzgussform,  z.B.  zum  Ver- 
spritzen  von  Kunststoffen,  zur  Herstellung  hohler 
Koerper,  wie  z.B.  Becher  oder  Schalen.  Die  hohlen 
Koerper  koennen  im  Anschluss  einem  Blasvorgang 
unterzogen  werden,  um  beispielsweise  Globen  fuer 
die  Fertigung  von  Beleuchtungskoerpern  zu  erzeu- 
gen. 

Die  bekannten  Einspritzduesen  bestehen  aus 
mehreren  Bauteilen  mit  einer  Materialzufuehrlei- 
tung,  die  auch  ein  Verschlussteil  aufnimmt,  das 
stangenfoermig  oder  nach  Art  eines  beweglichen 
Schiebers  ausgebildet  ist,  der  hin-  und  herbeweg- 
lich  angeordnet  ist,  um  die  Einspritzoeffnung  der 
Spritzgussform  zu  schliessen  oder  fuer  den  Materi- 
alfluss  freizugeben. 

Die  bekannten  Duesen  dieser  Art  weisen  ver- 
schiedene  Nachteile  auf. 

Das  Vorhandensein  beweglicher  Bauteile  in  der 
Materialzufuehrleitung  und  die  daraus  folgende 
Notwendigkeit,  diese  Bauteile  auch  anzutreiben, 
bedingen  es,  die  Materialzufuehrleitung  an  jenen 
Stellen  umzuleiten,  an  denen  die  Betaetigungsvor- 
richtungen  fuer  die  beweglichen  Bauteile  angeord- 
net  sind.  Demzufolge  werden  die  beweglichen  Bau- 
teile  im  Anschluss  an  die  Betaetigungsvorrichtun- 
gen  durch  den  Materialfluss  in  einer  Richtung  an- 
gestroemt,  die  nicht  mit  der  geometrischen  Achse 
der  beweglichen  Bauteile  uebereinstimmt.  Diese 
Stroemungsaenderung  ruft  Geschwindigkeitsaende- 
rungen  in  der  Stroemung  des  der  Spritzgussform 
zugefuehrten  Kunststoffstromes  hervor,  was  zu  ei- 
nem  asymmetrischen  Geschwindigkeitsdiagramm 
in  Querrichtung  der  Stroemung  fuehrt.  Daraus  folgt, 
dass  der  der  Spritzgussform  zugefuehrte  Material- 
strom  gegenueber  der  Laengsachse  der  Zufuehrlei- 
tung  nicht  zentriert  ist.  Dies  fuehrt  zu  einem  asym- 
metrischen  und  unregelmaessigen  Materialfluss  in 
die  Spritzgussform,  was  Fehler  im  zu  pressenden 
Bauteil,  z.B.  unterschiedliche  Verarbeitungstempe- 
ratur,  Dickenunterschiede,  Materialspannungen,  so- 
wie  Bildung  von  sichtbaren  Stroemungslinien  und 
Schlieren  im  Inneren  des  Spritzgussteiles  hervor- 
ruft.  Die  Vorsehung  von  beweglichen  Bauteilen  in 
der  Materialzufuehrleitung  foerdert  des  weiteren 
den  Stau  von  Materialteilchen  im  Inneren  der  Lei- 
tung.  Dies  fuehrt  dazu,  dass  bei  Aenderung  der 
Farbe  des  zu  verspritzenden  Kunststoffes  Partikel 
des  vorher  verarbeiteten  Kunststoffes  in  der  Materi- 
alzufuehrleitung  verbleiben  und  bei  Verarbeitung 
neuer  Materialien  mit  anderer  Einfaerbung  farblich 
unterschiedliche  Ablagerungen  und  Fleckenbildun- 
gen  in  den  fertigen  Spritzgussteilen  bilden.  Die 
bekannten  Einspritzduesen,  die  aus  mehreren  Bau- 
teilen  bestehen,  sind  in  ihrem  Aufbau  sehr  komplex 
und  erlauben  es  fast  nie,  mit  einfachen  Mitteln  eine 
gleichmaessige  Temperaturverteilung  ueber  die  ge- 
samte  Laenge  der  Materialzufuehrleitungen  zu  er- 

reichen. 
Aufgabe  der  vorstehenden  Erfindung  ist  es, 

eine  Einspritzduese  fuer  eine  Spritzgussform  zu 
schaffen,  die  sehr  einfachen  Aufbau  und  kompakte 

5  Bauform  hat  und  aus  einer  beschraenkten  Anzahl 
von  Bauteilen  besteht  und  die  Moeglichkeit  eroeff- 
net,  die  Materialstroemung  gleichmaessig  vorzu- 
nehmen  und  ferner  keine  Ablagerung  von  Partikeln 
in  der  Zufuehrleitung  zulaesst,  um  Spritzgussteile 

io  zu  erzeugen,  die  einen  einwandfreien  technischen 
Aufbau  haben  und  gleichmaessige  Wanddicke  und 
keine  Oberflaechenfehler  aufweisen. 

Eine  Spritzgussduese  dieser  Art  mit  einer  Zufu- 
ehrleitung  und  einem  Verschlussteil  zum  Absperren 

75  der  Einspritzoeffnung  kennzeichnet  sich  dadurch, 
dass  die  Materialzufuehrleitung  sich  ohne  Vorse- 
hung  von  eingesetzten  Bauteilen  geradlinig  vom 
Beginn  der  Materialzufuehrleitung  bis  zur  Einsprit- 
zoeffnung  in  die  Spritzgussform  erstreckt,  dass  ein 

20  Absperrteil  in  einer  eigenen  Aufnahmebohrung  an- 
geordnet  ist  und  diese  Bohrung  die  Materialzufu- 
ehrleitung  an  deren  Unterseite  schneidet  und  dass 
das  Absperrteil  aus  einer  Lage,  in  der  die  Einsprit- 
zoeffnung  der  Zufuehrleitung  abgesperrt  ist,  in  eine 

25  Lage  verschiebbar  ist,  in  der  das  Absperrteil  die 
Zufuehrleitung  freigibt. 

Es  wird  eine  einfache,  kompakte  und  mit  nied- 
rigen  Kosten  herstellbar  Bauform  auf  automati- 
schen  Werkzeugmaschinen  dadurch  herstellbar, 

30  dass  der  Koerper  der  Einspritzduese  einstueckig 
ausgebildet  ist. 

Es  wird  eine  gleichmaessige  Verteilung  der 
Temperatur  in  Umfangsrichtung  der  Zufuehrleitung 
sowie  eine  einfache  Ausfuehrung  der  Zufuehrlei- 

35  tung  dadurch  erreicht,  dass  die  Zufuehrleitung  ge- 
radlinig  ausgefuehrt  ist. 

Der  Koerper  des  Einspritzventils  kann  mit  ge- 
ringem  Platzaufwand  dadurch  hergestellt  werden, 
dass  die  Laengsachse  der  Aufnahme,  die  das  Ab- 

40  sperrglied  aufnimmt,  mit  der  Laengsachse  der  Zu- 
fuehrleitung  einen  spitzen  Winkel  von  ungefaehr 
20°  einschliesst. 

Es  werden  mit  Sicherheit  Materialablagerungen 
in  der  Zufuehrleitung  vermieden  und  Spritzgusstei- 

45  le  ohne  einen  Steiger  und  somit  geeignet  fuer  das 
Blasen  von  einwandfreien  Hohlkoerpern  dadurch 
hergestellt,  dass  die  Einspritzbohrung  der  Spritz- 
gussform  und  das  Kopfstueck  des  Absperrgliedes 
als  kegelstumpfartig  ausgebildete  Bauteile  vorgese- 

50  hen  sind  und  dass  nach  Durchfuehrung  des  Ein- 
spritzvorganges  durch  das  Kopfstueck  des  Ab- 
sperrgliedes  ein  Verschliessen  der  Einlassoeffnung 
in  die  Spritzgussform  erfolgt. 

Die  Herstellung  der  Einspritzduese  sowie  die 
55  Anzahl  der  notwendigen  Bauteile  werden  vermin- 

dert,  und  es  wird  eine  praezise  Verschiebebewe- 
gung  des  Absperrteiles  dadurch  erzielt,  dass  das 
Absperrglied  mit  einem  Kolben  verbunden  ist,  der 
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in  einem  Zylinder  angeordnet  ist,  der  in  den  Koer- 
per  der  Einspritzduese  eingearbeitet  ist. 

Es  wird  eine  Drehbewegung  des  Absperrglie- 
des  in  einfacher  Weise  dadurch  vermieden,  dass  in 
eine  Axialnut  des  Absperrgliedes  das  Endstueck 
einer  Schraube  eindringt,  die  im  Koerper  der  Ein- 
spritzduese  befestigt  ist. 

Eine  einfache  Einrichtung  zum  Aufheizen  der 
Wandung  mit  einheitlicher  Temperatur  laengs  der 
Materialzufuehrleitung  ist  dadurch  erzielbar,  dass 
im  Ventilkoerper  und  um  die  Materialzufuehrleitung, 
stabfoermige  Heizsonden  vorgesehen  und  die  elek- 
trischen  Leitungen  der  Heizsonden  in  radial  verlau- 
fenden  Nuten  des  Ventilkoerpers  angeordnet  sind. 

In  vorteilhafter  Weise  bestehen  die  Heizsonden 
aus  elektrischen  Widerstaenden.  Es  koennen  auch 
Sonden  vorgesehen  sein,  die  eine  Heizfluessigkeit 
oder  eine  Kuehlflussigkeit  aufnehmen.  Das  erfin- 
dungsgemaesse  Einspritzventil  erlaubt  auch  alter- 
nativ  den  Anschluss  einer  Heizvorrichtung  oder  ei- 
ner  Kuehleinrichtung,  die  mit  einer  Fluessigkeit  be- 
aufschlagt  wird.  Die  Anordnung  der  stangenartig 
ausgebildeten  Sonden  zum  Heizen  oder  Kuehlen 
des  Einspritzventiles  kann  ohne  eine  Vergroesse- 
rung  des  Platzbedarfes  fuer  das  Einspritzventil  er- 
folgen. 

Die  mit  der  Erfindung  erzielbaren  Vorteile  be- 
stehen  darin,  dass  das  zu  verspritzende  Material 
der  Spritzgussform  mit  gleichmaessiger  Geschwin- 
digkeit  ueber  den  gesamten  Stroemungsquerschnitt 
der  Einspritzoeffnung  zufuehrbar  ist,  dass  Wirbel- 
bildung  im  Materialstrom  sowie  unerwuenschte 
Umlenkungen  des  Materialstromes  beim  Einlauf  in 
die  Spritzgussform  vermieden  werden.  Das  zu  ver- 
spritzende  Material  fuellt  den  Hohlraum  der  Spritz- 
gussform  mit  anfangs  radial  verlaufender  Stroe- 
mung,  die  genau  zentriert  gegenueber  der  Ein- 
spritzbohrung  erfolgt.  Es  koennen  somit  Dickenun- 
terschiede  in  den  Wandungen  der  Spritzgussteile 
sowie  Schlierenbildung  oder  ein  Abzeichnen  unter- 
schiedlicher  Materialstroemungen  im  Spritzgussteil 
vermieden  werden.  Die  somit  hergestellten  Spritz- 
gussteile  sind  frei  von  verschiedenartigen  oder  an- 
dersfarbigen  Materialteilen,  die  von  vorangegange- 
nen  Spritzvorgaengen  herruehren,  die  mit  der  erfin- 
dungsgemaessen  Vorrichtung  erstellten  Spritzguss- 
teile  koennen  in  optimaler  Weise  zur  Weiterverar- 
beitung,  z.B.  fuer  die  Herstellung  von  hohlen  Bau- 
teilen,  wie  Lichtgloben  fuer  Beleuchtungsgeraete, 
verwendet  werden. 

Ein  Ausfuehrungsbeispiel  des  erfindungsgema- 
essen  Spritzgussventiles  ist  in  den  Zeichnungen 
dargestellt  und  wird  im  Anschluss  genauer  be- 
schrieben. 

Es  zeigen: 
Fig.  1  einen  Laengsschnitt  entlang  der  Linie  l-l 
der  Fig.  2; 
Fig.  2  eine  Ansicht  von  oben,  zur  Haelfte  im 

Schnitt  entlang  der  Linie  II-II  der  Fig.  1. 
Das  Einspritzventil  1  besteht  aus  einem  Koer- 

per  2,  der  eine  Materialzufuehrleitung  3  aufnimmt. 
Ferner  ist  ein  stabartig  ausgebildetes  Verschlussteil 

5  4  vorgesehen.  Mit  5  ist  die  Einlassbohrung  der 
Spritzgussform  6  dargestellt. 

Erfindungsgemaess  ist  der  Ventilkoerper  2  ein- 
stueckig  ausgebildet  und  die  Materialzufuehrleitung 
3  ist  frei  von  Einsaetzen.  Die  Zufuehrleitung  3 

io  erstreckt  sich  von  der  Materialeinfuelloeffnung  30 
zur  Einspritzbohrung  31  und  ist  mit  glatten  Wan- 
dungen,  z.B.  geschliffenen  Wandungen,  ausgestat- 
tet.  Die  Leitung  3  ist  geradlinig  ausgefuehrt.  Im 
dargestellten  Beispiel  ist  die  Leitung  3  entlang  der 

15  Mittelachse  des  Ventilkoerpers  2  angeordnet. 
Das  stabartig  ausgebildete  Verschlussgteil  4  ist 

hin-  und  herbeweglich  in  einer  Ausnehmung,  z.B.  in 
einer  Bohrung  7,  gelagert.  Die  Laengsachse  der 
Bohrung  7  schliesst  mit  der  Laengsachse  der  Zufu- 

20  ehrleitung  3  einen  spitzen  Winkel,  z.B.  von  ungefa- 
ehr  20°,  ein.  Die  Bohrung  7  ist  schraeg  gegenue- 
ber  der  Zufuehrleitung  5  angeordnet  und  schneidet 
die  Zufuehrleitung  3  in  Uebereinstimmung  mit  der 
Einspritzoeffnung  31  ,5. 

25  Im  dargestellten  Beispiel  weist  das  Endstueck 
8  des  Verschlussteiles  sowie  die  Einspritzoeffnung 
5  der  Spritzgussform  6  Kegelstumpfform  auf.  Das 
Verschlussteil  4  ist  stabartig  ausgebildet  und  mit 
einem  Betaetigungskolben  19  verbunden,  der  in 

30  einem  Zylinder  9  angeordnet  ist. 
Der  Zylinder  9  kann  hydraulisch  oder  pneuma- 

tisch  nach  Art  eines  doppeltwirkenden  Zylinders 
angetrieben  werden.  Der  Zylinder  9  ist  in  den  Ven- 
tilkoerper  2  eingearbeitet  und  an  seiner  Oberseite 

35  durch  einen  Deckel  10  mittels  Schrauben  11  ver- 
schlossen.  Die  Zufuehrleitungen  fuer  das  Druckmit- 
tel  sind  mit  12  und  13  gekennzeichnet. 

Das  Absperrglied  4  weist  eine  Laengsnut  15 
auf,  in  die  das  Ende  16  einer  Schraube  17  eintritt, 

40  um  somit  eine  Drehbewegung  des  Absperrgliedes 
zu  vermeiden.  Die  Schraube  17  ist  im  Ventilkoerper 
2  befestigt  und  die  Laenge  der  Nut  15  ist  groesser 
gewaehlt  als  der  Hub  des  hin-  und  herbeweglichen 
Verschlussteiles  4.  Bei  zurueckgezogenem  Kolben 

45  19,  wie  dies  mit  gestrichelten  Linien  dargestellt  ist, 
ist  das  Kopfstueck  8  des  Verschlussteiles  4  aus  der 
Zufuehrleitung  3  ausgetreten.  Bei  vollstaendig  vor- 
geschobener  Stellung  des  Kolbens  19,  wie  dies  mit 
durchgehenden  Linien  dargestellt  ist,  schliesst  das 

50  Kopfstueck  8  die  Einlassoeffnung  5  der  Spritzguss- 
form  ab  und  verschliesst  auch  die  Materialzufuehr- 
leitung  3. 

Wie  den  Zeichnungen  zu  entnehmen  ist,  weist 
die  Vorrichtung  auch  eine  Heizeinrichtung,  beste- 

55  hend  aus  elektrischen  Widerstaenden  20,  auf.  Die 
Heizsonden  20  sind  in  Bohrungen  21  eingesetzt, 
die  parallel  um  die  Materialzufuehrleitung  3  ange- 
ordnet  sind. 
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Die  Widerstaende  20  sind  konzentrisch  um  die 
Materialzufuehrleitung  3  angeordnet.  Die  elektri- 
schen  Leitungen  22  zum  Betreiben  der  Heizwider- 
staende  sind  in  radial  verlaufenden  Nuten  23  einge- 
setzt.  Im  Ventilkoerper  2  kann  auch  eine  Einrich- 
tung  (nicht  dargestellt)  zum  Zuleiten  einer  ther- 
misch  wirkenden  Fluessigkeit  vorgesehen  sein. 
Diese  Einrichtung  kann  aehnlich  der  Heizvorrich- 
tung  ausgebildet  werden.  In  diesem  Fall  sind  die 
elektrischen  Sonden  oder  Widerstaende  20  durch 
stabartige  Bauteile  zu  ersetzen,  die  mit  steuerbaren 
Ventilen  fuer  den  Umlauf  der  thermisch  wirksamen 
Fluessigkeit  geeignet  sind.  Die  stabartigen  Einsaet- 
ze  20  sind  mit  Leitungen  zu  verbinden,  die  mit 
einer  Einrichtung  zum  Zufuehren  und  Abfoerdern 
eines  thermischen  Fluids  wirkverbunden  sind. 

In  Fig.  1  ist  im  Hohlraum  zwischen  Spritzguss- 
form  6  und  Gegenform  25  ein  fertiges  hohles 
Spritzgussteil  24  dargestellt.  Die  Spritzgussform  ist 
in  einer  Halterung  26  austauschbar  angeordnet.  Mit 
dem  Bezugszeichen  27  ist  ein  Dichtungsring  ange- 
deutet. 

Die  Funktionsweise  des  erfindungsgemaessen 
Einspritzventiles  ist  folgende: 
Waehrend  des  Einspritzvorganges  befindet  sich 
das  Kopfstueck  8  des  Verschlussteiles  in  der  Boh- 
rung  7  in  einer  mit  gestrichtelten  Linien  dargestell- 
ten  Stellung,  d.h.  das  Absperrglied  ist  vollstaendig 
aus  der  Materialzufuehrleitung  3  ausgefahren.  Das 
zu  verspritzende  Material  durchfliesst  ungehindert 
die  Leitung  3,  ohne  auf  Hindernisse  zu  stossen, 
was  zur  Folge  hat,  dass  der  Materialfluss  mit 
gleichmaessiger  Geschwindigkeit  ueber  den  ge- 
samten  Stroemungsquerschnitt  ueber  die  Einlauf- 
bohrung  5  in  den  Hohlraum  der  Spritzgussform 
einfliesst.  Das  zu  verspritzende  Material  kann  sich 
daher  gleichmaessig  und  konzentrisch  im  Hohl- 
raum  der  Spritzgussform  verteilen,  indem  es  zuerst 
gleichmaessig  den  Bodenbereich  ueberfliesst  und 
anschliessend  in  die  Wandteile  der  Spritzgussform 
einfliesst.  Nach  erfolgtem  Einspritzvorgang  wird  der 
Kolben  19  betaetigt,  wodurch  das  Absperrglied  4 
auf  die  Einspritzoeffnung  31  zu  bewegt  wird.  Waeh- 
rend  seiner  Vorschubbewegung  verdraengt  das 
Kopfstueck  8  des  Absperrteiles  4  das  ueber  die 
Oeffnung  7  zugefuehrte  Material  und  drueckt  dies 
in  die  Zufuehrleitung  3  zurueck,  worauf  sich  das  zu 
verspritzende  Material  anschliessend  im  unteren 
Teil  der  Zufuehrleitung  3  und  der  Bohrung  5  befin- 
det.  In  seiner  Endlage  schliesst  das  Kopfstueck  8 
des  Verschlussgliedes  4  die  Bohrung  5.  Waehrend 
der  Durchfuehrung  der  hin-  und  hergehenden  Be- 
wegung  arbeitet  das  Kopfstueck  8  gleichzeitig  als 
Schaber  mit  der  Schnittkante  zwischen  Zufuehrlei- 
tung  3  und  Bohrung  7  zusammen.  Man  vermeidet 
somit  die  unerwuenschte  Ablagerung  von  Restma- 
terial  im  unteren  Teil  der  Zufuehrleitung  3  sowie 
der  Bohrung  5.  Die  Gleichmaessigkeit  im  Material- 

fluss  wird  dadurch  gewaehrleistet,  dass  die  Zu- 
flussleitung  3  geradlinig  ausgebildet  ist  und  glatte 
Waende  aufweist,  ohne  die  Notwendigkeit,  in  die 
Leitung  3  Einsaetze  oder  den  Materialstrom  stoe- 

5  rende  Bauteile  vorzusehen.  Dadurch  wird  ein  Auf- 
spalten  oder  ein  Umlenken  des  Materialflusses  ent- 
lang  der  Zuflussleitung  3  mit  Sicherheit  vermieden. 
Der  gleichmaessige  Materialfluss  wird  auch  in  der 
Einspritzbohrung  sowie  im  Hohlteil  der  Spritzguss- 

io  form  aufrechterhalten. 
Die  vorgeschlagene  Einspritzduese  ist  fuer 

Spritzgussvorgaenge  von  Kunststoffmaterialien  so- 
wie  von  verspritzbaren  Materialien  geeignet.  Der 
Zylinder  9  zum  Antreiben  des  Absperrgliedes  kann 

15  ohne  weiteres  auch  durch  Kurven,  Scheiben,  schie- 
fe  Ebenen,  Kabelzuege  zur  Uebertragung  einer 
Zug-  oder  Druckkraft  oder  andere  Betaetigungsmit- 
tel  ersetzt  werden.  Die  Lagerung  der  Antriebsge- 
raete  des  Absperrgliedes  kann  auf  jeden  Fall  pro- 

20  blemlos  geloest  werden,  da  der  Kraftangriffspunkt 
zum  Betaetigen  des  Verschlussgliedes  ausserhalb 
der  Materialzufuehrleitung  vorgesehen  ist. 

Patentansprüche 
25 

1.  Einspritzventil  (1)  fuer  eine  Spritzgussform  (6) 
mit  einer  Materialzufuehrleitung  (3)  und  einem 
Absperrglied  (4)  zum  Absperren  der  Einspritzo- 
effnung  (31),  dadurch  gekennzeichnet,  dass 

30  sich  die  Materialzufuehrleitung  (3)  ohne  Vorse- 
hung  von  eingesetzten  Bauteilen  geradlinig  von 
Beginn  der  Materialzufuehrleitung  (3)  bis  zur 
Einspritzoeffnung  (31)  der  Bohrung  (5)  der 
Spritzgussform  (6)  erstreckt,  dass  ein  Absperr- 

35  glied  (4)  in  einer  Bohrung  (7)  angeordnet  ist, 
die  die  Materialzufuehrleitung  (3)  an  deren  Un- 
terseite  schneidet  und  dass  das  Absperrglied 
(4)  aus  einer  Stellung,  in  der  das  Absperrglied 
(4)  die  Einspritzoeffnung  (31)  der  Materialzufu- 

40  ehrleitung  (3)  absperrt,  in  eine  Lage,  in  der  das 
Absperrglied  (4)  die  Zufuehrleitung  (3)  fuer  den 
Materialfluss  freigibt,  verschiebbar  ist. 

2.  Einspritzventil,  nach  Patentanspruch  1,  da- 
45  durch  gekennzeichnet,  dass  der  Ventilkoer- 

per  (2)  einstueckig  ausgebildet  ist. 

3.  Einspritzventil,  nach  Patentanspruch  1,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  die  Materialzu- 

50  fuehrleitung  (3)  geradlinig  ausgebildet  ist. 

4.  Einspritzventil,  nach  Patentanspruch  1,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  die  Laengsach- 
se  der  Bohrung  (7)  zur  Aufnahme  des  Absperr- 

55  gliedes  (4)  und  die  Laengsachse  der  Material- 
zufuehrleitung  (3)  einen  Winkel  von  ungefähr 
20°  einschliessen. 
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5.  Einspritzventil,  nach  Patentanspruch  1  und  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Einspritz- 
bohrung  (5)  der  Spritzgussform  (6)  und  das 
Kopfstueck  (8)  des  Absperrgliedes  (4)  kegel- 
stumpffoermig  ausgebildet  sind  und  das  nach  5 
Durchfuehrung  des  Einspritzvorganges  das 
Kopfstueck  (8)  des  Absperrgliedes  (4)  die  Boh- 
rung  (5)  der  Spritzgussform  (6)  verschliesst. 

6.  Einspritzventil,  nach  Patentanspruch  1,  da-  10 
durch  gekennzeichnet,  dass  das  Absperr- 
glied  (4)  mit  einem  Antriebskolben  (19)  verbun- 
den  ist,  der  beweglich  in  einem  Zylinder  (9) 
gelagert  ist  und  dass  der  Zylinder  (9)  in  den 
Ventilkoerper  (2)  eingearbeitet  ist.  75 

7.  Einspritzventil,  nach  Patentspruch  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  in  einer  Laengsnut  (15) 
des  Absperrgliedes  (4)  das  Ende  (16)  einer 
Schraube  (17)  eindringt  und  die  Schraube  im  20 
Ventilkoerper  (2)  befestigt  ist. 

8.  Einspritzventil,  nach  Patentanspruch  1,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  der  Ventilkoer- 
per  (2)  um  die  Materialzufuehrleitung  (3)  stab-  25 
artige  Sonden  (20)  zur  thermischen  Beeinflus- 
sung  der  Leitung  (3)  aufnimmt  und  die  Leitun- 
gen  (22)  zum  Anschluss  der  Sonden  (20)  in 
radial  verlaufenden  Nuten  (23)  angeordnet 
sind.  30 
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